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Prufungsantraggem. §44PatG istgestellt «mmen 
@ Kalibrierschneidvorrichtung 

@ Eine Kalibrierschneidvorrichtung zum Wurfel- oder 
Streifenschneiden von schneidfahigen Lebensmittein 
insbesondere zum wurfel- oder streifenformigen Portio-- 
nieren von Fleisch, insbesondere rohem Flelsch, weist ne- 
ben einem Formrohr (55) ein im Endbereich des Form- 
. rohrs (55) angeordnetes Messergatter (81) auf. Eine Ver- 
besserung wird durch folgende Merkmale erzielt: 

- unterhalb der Austrittsoffnung des Formrohrs (55) ist ein 
Kalibnerformhohlraum (49) vorgesehen, 

- der Kaltb.rierformhohlraum (49) weist quer zur Vorschub- 
rrchtung des zu portionierenden Lebensmittels eine Ab- 
messung auf, die zumindest im wesentlichen den Quer- 
schnittsabmessungen des Formhohlraumes entspricht, 
-die Tiefe des Kalibrierformhohlraumes (49) entspricht 
der Lange der zu portionierenden Lebensmittelstreifen 
Oder -wurfel. 
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Die Erfindung betrifft eine Kalibrierschneidvorrichtune 
insbcsondcre zum wurfel- odcr s irci fen form i gen Schnciden 
von Pomonen aus langsgetrennten Rohfleischstucken 

Insbesondere bei der maschineUen HersteUung von 
KeischspieBen besteht das Problem, Rohfleischsiucke in 
Wurfelform zu schneiden. 

Es ist bereits cine Vorrichtung zum Wurfel- oder Langs- 
streifenschneiden von Rohfleischstucken bekannt gewor- 
den. Da Flcisch im aufgcfaurcn Zustand zum Wurfel- odcr 
i-angssireifenschneiden zu nachgiebig und weich ist. verlan- 
gen diese bekannren Verfahren zunachst ein Anfrieren des 
Fleisches. Dabei ist es ggf. sogar notwendig, das Reisch- 
sf.uck zunachst einmal seitlich zusammenzupressen um es 
dann aus einem PreBhoblraum herauszudriicken, und zwar 
gegen eine gitterformige Messeranordnung. Durch das Hin- 
durchdruckcn des Heisches durch diese gatterartige Messer- 
anordnung wird das Fleisch in Langsstreifen geschnitten. Zu 
• dem ersren Messergatter ist in geringem Abstand in Vor- 
schubbewegung des Fleisches ein zweites in Vorschubrich- 
rung deckungsgleiches Gatter angeordnet, zwischen denen 
hindurch ein Sabelmesser unter Ausfiihrung einer Rotati- 
onsbewegung hindurchgefuhrt und in Abhangigkeit der Vbr- 
schubbcwegung des Rcisches dadurch die Langsstreifen in 
Wurfel zerschneidet. 

Mir. einem derartigen bekannten Verfaliren konnen jedoch 
nor sehr ungleichmafiig portionierte Wurfel hergesfeilt wer- 
den da die Reischstuckchen haufig nichr. sauber durchtrennt 
werden. Zudem kann bei diesem bekannten Verfaliren kein 
Fnschfleisch verarbeitet werden, welches zu weich ist, wes- 
halb das Fleisch zumindest angefroren werden muB 

Vor aUem aber fur Portionierbetriebe, die ihre Ware bei- 
spielsweise m schutzgasveipackte Frischbeh alter verpacken 
(wie sie ablicher\^^eise auch in Supermarkten angeboten 
werden), ist es jedoch von groBem Vorteil, Reisch frisch zu 
verarbeiten. Dadurch lieBen sich an sich die folgenden drei 
Nachteile des Anfrierens umgehen, nMmlich . 
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- ein Hygiene- und/oder Qualitatsverlusr durch das 
Anfrieren, 

- eine Aussaftung des Reisches durch das Anfrieren 
und ' 

- ein Farbverlust des Reisches, der den Frischeveriust 
fur Jedermann verdeutlicht 

•Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es von daher eine 
verbesserte Vorrichtung und ein verbessertes Verfahren zur 
•HersteUung von wurfel- und/oder streifenformigen Lebens- 
nuctelprodukten, insbesondere wurfel- oder streifenfonni- 
gen Rohfleischstucken zu schaffen. 

Die Aufgabe wird beziiglich der Vorrichtung entspre- 
chend den im Anspruch 1 und bczuglich des Verfalirens cnt-' 
sprechend den im Anspruch 15 angegebenen Merkmalen 
geiost. Vorteilhafte Ausgestaltungen der Erfindung sind in 
den Unteranspruchen angegeben. 

Durch die voriiegende Erfindung wird mit verbluffend 
einfachen Mitteln eine deutliche Verbesserung gegenuber 
herkommhchen Losungen geschaffen. 

ErfindungsgemaB wird das zu portionierende Fleisch mit- 
tels ernes PreBzylinders. durch ein Messergatter gezwangt 
und so in verschiedene Reischstrange lanesgeteilt. 

Eine deutliche Verbesserung laBt sich dadurch erzielen, 
daS das Reisch nicht kontinuieriich durch ein Messergatter 
hindurchgcprcBi und in Stilcke geschnitten wiixl, sondem 
daG jeweils die in Wiirfel- odcr Streifenform zu schneiden- 
den Fleischstiickchen durch ein entsprechendes Messergat- 
ter hmdurchgedriickt werden, aUerdings nur so weit, bis die 
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n i:^* ? u duix^htrennte Heischmasse 

un. ''^ Messetgatters. also in Vor^chubrich- 

ung des Heisches angeordnete und wahrend dieses Schri 
tes nach unien vcrschlossene Pordoaieiplatte gcfoUt ist D 
Jr^Z"^ sogenanntes "Verzieheo" der FleischSi 
vemueden, was vorrangig durch die unterschiedliche KonS- 

durch die erst in Langsnchtung durchtrennte und durch- 
schnutenc Flcischmasse winl dann ein Messer uoterhalb des 
Schneidgitters. rnit anderen Worten zwischen dem Schneid- 
gitter und dem KaUbrierhohlraum hindurchbewegt, uin nun- 
mehr von den Langsstreifen wiirfelfotmige Heischportio- 
dLVausS k",-?" ^r^^f^'^- Heischlortionen ten 
wSden Schneidvotgang durchgefuhrt 

ren Kalibnerhohlraum zum Portionieren von Heischschei- 
ben (beispielsweise Schnitzelscheiben) bekanni^t hat sich 
nunmehr gezeigt. dal3 erst die Kombination e^n^ derSigen 
an s,ch bekannten Heisch-Kalibriervorrichtung zusanS 
mn einem Messergatter unmittelbar oberhalb d« KaUbX- 
mm ZZZ S^7""^'=hten Erfolg zeigt. Erfindungsg^- . 
maB assen sich dadurch in hohem MaBe gleichlrofie 
Heischwurfeloder-stteifenhersteUen i=ngroBe 
fa!^ verbesserten. Ausfiihrungs- 

fo^m aBt sich die Gleichmai3igkeit der einzelnen Fleisch- 

- H°^Vf^'''" dadutrh welter verSsem 

Kalibnerhohlraum selbst entsprechend der Mes- 
seigatteranordnung noch Stege vorgcsehen sind, die alsoTn 
yorschubnchtung der Heischstreifen deckungsgleich zu 

wahrend der Vorschubbewegung, also wahrend des PreB- 
vorgangs durch das Messergatter hindurch, weitestgehend 
ahnhch wteeineFlussigkeit, so daB die Heischstreifen sog^ 
noch in derPortiomerpIatte "flieBen" konnen, mitderFolge 
daB untej^chiedlich groSe Portionen entstehen wiirdcn' 
wenn nicht die zusatzlich erwahnten Stege ein seitliches 
Wegflie^en emzelner Heischstreifen verhindem warden 
Die Erfindung wird nachfolgend anhand von Zeichnun- 
gen naher erlautert. Dabei zeigen im einzelnen 

Fig. 1 : eine schematische Langsseitenansicht durch einen 
vertjkalen Mittellangsschnitt durch eine KaUbrierschneid- 
vomchtung zur HersteUung von wiirfel- oder streifenftrmi- ' 
gen Rohfleischstucken; 

^ ^'^'3'- schematische horizontale Draufsicht in H6he 
des Schneidmessers bei Weglassung eines Formrohres • 

J?ig. 3: eine vergroSerte auszugsweise schematische' Sei- 
lenansicht aus einem Ausschnitt aus Fig. 1 mii einem Kali- ' 
taerhohlraum und einem daiiiber angeordneten Messergat- ' 

Fig. 4: eine vergroSerte DetaitDraufsicht auf eine in Fie 
1 zum Einsatz gelangte Kalibrierplatte mit einem KaUbrier- 
hohlraum; 

Fig. 5: eine entsprechende Darstellung. zur Fig. 3 beziiE- 
hch eines abgewandelten AusfUhrungsbeispiels mit zusatz- 
lich im Kalibnerhohlraum vorgesehenen Sregen; und 

Fig. 6: eine entsprechende DarsteUung zu Fig. 4 unter 
Verdeutlichung der Stege in der Kalibrierform 

Die in den Figuren gezeigte Kalibrierschneidvoirichtung 
umfaSi eine Basis 1, die nachfolgend auch als Grundrahmen 
bezeicnnet wird. 

... ^ Sereich der einen Endseite des in Draufsicht rechtecb- 
formigen Grundrahmens 1 ist eine AnpreBplatte 3 montiert 
die eine nach oben weisende zylindrische Bohrung 5 auf- 
weist, in welcher ein. zylindrisches GegenstUck 7 einer Va- 
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kuumplatte 9 eingreift. 

Durch das in die zylindrische Bohning 5 eingreifende zy- 
lindrische Gegenstuck 7 der Vakuumplatte 9 wird ein 
Druckraum 11 einer Spanneinheit 13 geschaffcn, auf deren 
Bedeutung nachfolgend noch eingegangen wird. 5 

Uber einen PrefiluftanschluB 17 mit einer nachfolgenden 
Drucideitung 19 kann dem Druckraum 11 von einer nicht 
naher gezeigten Druckluftquelle Druckluft gesteucrt zuee- 
fuhrt werden. 

Die erwahnte Vakuumplatte 9 weist einen Unterdruck- 10 
raum 21 auf, der iiber cine Saugleitung 23 mit cinem nichr 
naher gezeigten SauganschluB in Verbindung steht. In der 
Saugleitung 23 kann noch ein in Fig. 1 nicht gezeigies Vaku- 
umventil eingebaut sein. 

In dem Unterdruckraum 21 ist eine Einlegeplatte 31 ein- 15 
gesetzt, die uber FU6e oder Abstandshalter 33 zum Boden 
des Unterdruckraums 21 hoher versetzt iiegt. Die Oberseite 
31' der Einlegeplatte 31 fluchtet in etwa mit der Oberflache 
35 der Vakuumplatte 9 oder ist nur - bevorzugt nur urn 
Bruchteile eines Millimeters - tiefer liegend als die Oberfla- 20 
che 35 der Vakuumplatte 9 angeordnet. 

Die Formgebung und -dimensionierung der Einlegeplatte 
31 in Draufsicht ist gegenuber der Dimensionierung und 
Formgebung des Unterdruckraums 21 ebenfaUs in Drauf- 
. sicht so gestaltet, daB nur ein hochst geringer Spalr. zwischen 25 
dem Umfangsrand 39 der Einlegeplatte 31 und der benach- 
bart angrenzenden, umlaufenden Wandflache 43 des Unter- 
druckraums 21 entsteht, wobei dieser Spalt beispielsweise ■ 
zwischen 0,05 bis 2 mm, vorzugsweise 0,1 bis 1 mm, insbe- • 
sondere 0,2 bis 0,6 mm betragen kann. Im gezeigten Aus- 30 
fuhrungsbeispiel ist eine Spaltbreite von 0,3 mm gewahlt. 
Die Spalthohe betragt im gezeigten Ausfuhrungsbeispiel 
5 mm und entspricht dabei der Dicke der oberhalb der FuBe 
33 befindlichen eigentHchen Einlegeplatte 31. Durch diesen 
genng dimensionierten Spalt 37 wird sichergesteUt, daB 35 
kerne groBeren Reischpartikel wahrend des Kalibrier- und" 
Schneidvorganges abgesaugt werden konnen (Fig. 3). 

Auf der Oberflache 35 ruht eine in den Fig. 1 bis 3 in ihrer • 
GrundsteUung gezeigte Kalibricrplatte 47, die einen nach 
oben und unten bin offenen Hbhl-.oder KaUbrierformraum 40 
49 umfaBL Dessen nach oben weisende-ZufuhroflFnung 51 
sowie dessen horizontale Querschnittsform und -dimensio- 
nierung entspricht der horizontalen Querschnittsform und - 
dimensionierung eines oberhalb der Kalibrierplatte 47 ange- 
ordneten Formrohrkorpers 53 mit einem vertikal im Inneren 45 
befindUchen Formrohr 55, von dessen obenliegenden Be- 
schickungsseite 57 zu portionierendes Fleisch zugefiihrt und 
uber einen oberhalb der Beschickungsofifnung 57 angeord- 
neten und iiber einen PreBzylinder 59 betatigbaren PreB- 
stempel 61 nach unten vorgeschoben werden kann. Das ". 50 
Formrohr hat in Draufsicht einen rechteckformigen Quer- 
schnitt, namlich eine rechteckformige Offnung 55', wie dies 
in der Draufsicht in Fig. 2 zu ersehen ist. Diese ovale Form- 
gebung 55' entspricht bis auf die keilforraig ausgerichteten 
Messerschneiden 65' auch der Querschnittsform und -groBe 55 
des KaUbrierformhohbraumes 49. Das Formrohr 55 bzw. der 
Formrohrkorper 53 kann aus mehreren Flatten mit entspre- 
chenden Ausnehmungen gebildet sein, die aufeinander ge- 
legt werden konnen, wobei der Formrohrkorper 53 hzw. die 
emzelnen ihn bildenden Flatten durch zwei seitliche Fiih- 60 
rungssaulen 71 gehalten werden, die mit der Basis 1 verbun- 
den und dariiber festgehalten werden. Altemativ kann der 
Formrohrkorper auch in dessen Langsachse zweigeteUt sein, 
beispielsweise in Form von zwei Halbschalen. 

Da die untcrc Kache des Formrohrkorpers. 53 als Dicht- 65 

flache zum Messer 65 dient, muB die untere Anlage- oder - 
Dichtflache 66 des Formkoipers 55 den V-fdrmigen Aus- 
schnitt 67 des Messers 65 in der Ausgangs-.oder Befullstel- 


lung liberdecken. 

Wie aus Fig. 1 und vor allcm aus der vergroBerten verti- 
kalen Querschnittsdarstellung gemaB Fig. 3 hervorgeht ist 
die Formgebung und -dimensionierung der die Einlegeplatte 
31 aufnehmenden Offnung des Vakuum- oder Unterdruck- 
raumes 21 geringfiigig groBer als die horizontale Quer- 
schmttsformgebung und -dimensionierung des Hohl- oder 
Kahbnerformraumes 49 in der Kalibrierplatte 47 bzw der" 
Fo^l^ohreTs^^^^'^^^^'^^^^ ^^^"^ -dimensionierung des 
SchlieBlich ist zwischen der Kalibrierplatte 47 auf dieser 
aufliegend und der Unterseite des Formrohrkorpers 53 ein 
Messer 65, d. h. ein Lochmesser 65 vorgesehen, welches in 
Draufsicht etwa rechleckformig gestaltet isl, d. h, plattenfor- 
mig und eine Messeroffnung 67 umfaBt (Fig. 2), die zumin- 
dest der Grofie und Formgebung' der Ubergabeoffiiung 63 
des Formrohrs 55 bzw. der Zufulir^>ffnung 51 des Kalibrier- 
fomiraumes 49 entspricht. Im gezeigten Ausfuhningsbei- 
spiel smd die Schneiden in vdrlaufender Schneidrichtune in 
Drausicht V-fdrmig gestaltet (Fig. 2), wobei die beiden V- 
fQmug zuemanderliegenden Schneiden 65' in der Mittel- 
langsachse des rechteckformigen Lochmessers 65 zusam^ 
menlaufen. Die beiden Messerschneiden 65' verlaufen dabei 
beispielsweise in einem 45<>.Winkel zur Mittell&gsebene 
des Messers, schlieSen also zueinander etwa einen 90?-Win- 
kel ein und erreichen dadurch einen ziehenden Schnitt Die 
Messemeigung kann auch entsprechend stark variieren, bei- 
spielsweise urn zumindest bis zu +/~30° und iriehr. Altema- 
Uv dazu 1st es auch maglich. in einem Messerkorper aus- 
wechselbare Klingen 65' vorzusehen. 

Ab weichend von einer hin- und heiVerfahrbaren Messer- 
anordnung ist aber gmndsStzIich auch eine rotierende Mes- 
sereinnchtung denkbar. Es konnte beisfjielsweise eine schei- 
benformige Messereinrichtung verwendet werden, die in 
Sektoren versetztzueinander liegende geschlossene Messer- 
offnungen 67 unifafit, deren Gr613e und Funktion der oben 
beschnebenen Messeroffnung entspricht, wobei zur Durch- • 
ftilirung eines Schnittvorgangs dann eine Kreis- oder Teil- 
kreisbewegung des Messers. mit auBerhalb zur Messeroff- 
nung sitzender Rotationsachse voUfiihrt werden muBte In 
dieseni Falle ware eine kontinuierliche, zumindest schritt- 
\yeise Drehbewegung der Messereinrichtung mogHch, wenn 
alle Messeroffnungen in dem rodereriden.Lochmesser nach- 
laufende Schneiden aufweiseri. 

Auf der zum Formrohrkorper. 53 gegenuberUegenden 
6eite des Grundrahmcns 1 konnen, abgesehen von -Steue- 
njngselementen und -einrichtungen. zumindesf doch zwei 
Zylinder 73 und 75 voi^esehen sein, namlich ein Messer zy- 
hnder 73 zur Vor- und RackwSrtsbewegung des Lochmes- 
sers 65 entsprechend der Pfeiidarstellung 77 sowie ein KaU- 
bnerzyUnder 75 entsprechend den VersteUbewegungen der 
Kabbnerplatte 47 ebenfaUs in Pfeilrichtung 77. Dazu sind 
die beiden KalibrierzyHnder 75, 77 mittels Einspann-Hal- 
teelementen 75', 77\ mit dem Messer 65 bzw. der Kalibrier- 
platte 47 f est verbunden. 

Das Messer weisL' bevorzugt die gleiche Form wie die Ka- 
bbnerplatte auf und besteht aus einem VoUwerkzeiigstalil 
und ist daraus geschUffen, Die Messerdicke kann in geeig- 
neien Bereichen variieren, beispielsweise von 0,3 mm bis • 
5 mm, vorzugsweise von 0,5 mm bis 1,0 mm. Auch das 
Messer bewegt sich, wie die Kalibrierplatte (worauf nach- • 
folgend. noch eingegangen wird) im rechten Wmkel zu dem 
verukal ausgerichteten Formrohr 55. 

SchUeBLich ist ani unteren Austrittende des Formrohrs 5^ 
cin Mcssetgatter 81. angeordnet, welches - wie sich insbe'^- 
sondere aus der schematiscben Draufsicht nach. Fig. 2 in • 
Hohe des Messergatters ergibt - ein den rechteckformigen " 
KahbnerhohJraum 49 in zwei Halften teilendes Langsmes- 
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ser 81' und zwci senkrecht dazu beabstandete Quermesser 
.81 umfafil so daB in einem derartigen Messeigatter sechs 
Jncischstreifcn erzeugbar sind. 

Nachfolgcnd wird auf die Funktionswcisc cingegangen 
Da, wie ubiich, entsprechend der Zerlegbarkeit der ge- 
samten Vorrichtung, eine Reinigung durchgeftihrl werden 
muB, kann die Vorrichtung dann wieder zusammengebaut 
und in Betrieb genommen werden. Am envahnien Saugan- 
schluB wird ein Saugschlauch und am PreBJuftanschluB 17 
ein Druckluftschlauch angeschlossen, die mit entsprechen- 
dcn Vakuum- bzw. Dnicklufrcinrichtungcn in Verhindunc 
stehen. * 

Dariiber hinaus sind noch drei weitere Schlauchan- 
schlusse vorgesehen. Ein vSchiauchanschluB wird benoiigt, 

• um den St.oBel des Vakuumventils ruckzusteUen. Wenn 
namlich das Mcsser seine ausgefahrene Endlage nach dem 
Schneidvorgang (oder kurz vorher) erreicht, wird ein Ventil- 
stoBel der erwahnren Vcnrilanordnung gedrchr und die Va- 

• kuumzufuhr zum Unterdruckraum unterbrochen. Anschlie- 
Bend wird die KaUbrierplatte nach vorne ausgefahren. Die 
ZyJinderablufr. wird dabei zusatzlich benutzt, um die Vaku- 
umkammer zu beliiften. Dadurch wird der in der Vakuum- 
kammer an sich vorhandene Unterdruck schneller abgebaut 
Durch den Abbau des Unterdrucks wird verhindert, daB 
bcim Ausschieben der Kalibrierplattc noch eine Saugwir- 
kung durch die Vakuumkammer vorhanden ist. Der weitere 
vorstehend erwahnte SchlauchanschluB dient als Luftan- 

. schluB ftirdie Vakuumkarnmer, uni hierPreBluft einzupum- 
pen. Der letzfe SchlauchanschluB dient dem DruckanschluB 
zur Vakuumkammer, um in diesem SchlauchanschluB einen 
Vakuumschalter unterzubringen, um den Druck in der Vaku- 
umkammer zu messen. 

^ Um nunmehr groBere Fleischmengen in Wurfel- oder" 
Streifenform zu schneiden, wird zunachst ein entsprechend 
zusammenhangendes Fleischstuck von oben her in die Be- 
schickungsoffnung 57 in das Formrohr 55 gegeben, wobei 
der durch eine nicht naher gezeigte Vakuumeinrichtung er- 
zeugte und im Unterdruckraum 21 wirksame Unterdruck 
das Flcischstiick in das Formrohr 55 wetter hineinzieht. 
Durch anschlieBende Betatigung des PreBzylinders 59 wird 
die Vorschubbewegung des Fleischsriickes unterstutzt. 

Durch den erzeugten Unterdruck im Unterdruckraum 21 
und die Vorschubbewegung des PreBstempels 61 wird der 
vorlaufende Bereich des zu portionierenden Fleischstiickes 
nach unten bewegt, bis das Vorderteil des zu portionieren- 
den Fleischstuckes den Hohl- oder Kalibrierformraum 49 
■ vol! befullr.. Wahrend dieser Vorschubbewegung wird dabei 
das Fleisch im unteren Austrittsbereich des Formhohlrau- 
mes entsprechend dem Messergatter 81 in entsprechende 
Fleischstreifen (im gezeigten Ausfiihrungsbeispiel im qua- 
dradschen Querschnitt) geschnitten. Waiuend dieses Vbr- 
gangs kann durch die hochst gering dimensionierten Spalten 
37 jedoch kcin Fleisch in die Vakuum- und. Absaugspalten 
37 eindringen oder dadurch abgesaugt werden. 

Der gewunschte Unterdruck zur Unterstutzung der Vor- 
schubbewegung des zu portionierenden Reisches und die 
voile BefuUung des Kalibrierformhohkaumes 49 durch das 
Fleisch wird vor a Liem- dadurch unterstutzt und gewahrlei- 
stet, daB die gesamte Anordnung aus Formrohrkorper 53, 
Lochmesscr 65 und der darunter befindlichen KaUbrierplatte' 
47 durch die eingangs erlauterte Spanneinrichtung 13 mit 
der AnpreB- und Vakuumplatte nach Art eines Paketes auf- 
einanderzu.vorgepreBt und gespannl wird, so daB mogiichst 
kein Umgebungsdruck in den Unterdruckbereich eindringen 

und den Untcrdi-uck vcrringcrn kann. Da zudcm Cin Locn- 

messer verwendet wird, kann auch im Messerbereich kein 
Atmospharendruck in den Unterdruckbereich gelangen. 
Durch die erwahnten Fuhningssaulen 71 wird zudem der 
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Wohrkotpcr 53 gegenuber der Basis 1 unverschieblich 
ftst als AnpreBgegenlager gelialten, um die so gebilde'e 

nH^n':? I"- " ^'"^P^'^hend optimal gegeneinandc vj! 
prcsscn zu konncn, 

Fl.?^Sr-i!^ Langsstreifen geschnitienen porrionierten 
Fleischstucke den gesamten Kalibrierformhohlraum 49 be- 
turn haben, kann iiber einen mit dem Unterdruckraum 21 in- 
Verbrndung stehenden Vakuumschalter 27 eine Unterdruck- 

Messetjybnder 73 ausgelost und bet^tigt werden, der in 
Schncidnchtung ausgefahren wird und dabei die im Kali- 
bnerformhohlraum 49 befindliche Fleischmenge von der im 
Formrohrkorper 53 befindlichen Fleischmenge trennt Bei 
i\ Vorrichtung ist dabei die Spanneinrich- 

tung 13 permanent druckbelastet und gespannt, was den 
weiteren Vorteil ergibt, daB eine hochst diinne M;sserplatte 
Oder Messerscheibe verwendet werden kann. Durch die un- 
tcr Druck stehende Spanneinrichtung wird das dunne Mcs- 
serblech gegen Ausbuchtungen geschutzt und ist dabei 
durch die gegen uberliegenden Wandabschnitte der Unter- 
seite 66 des Formrohr korpers 53 bzw. der Oberseite der Ka- 
hbnerplatte 47 stabilisiert.. 

Sobald das Schneidmesser seine vordere Endsfellune er- 
reicht hat, d. h. zumindest dann, wenn die MesserofFnune 67 
die Zufuhroffnung 51 im Kalibrierformhohlraum 49 voU- • 
siandig uberfahren hat, wird der Kalibrierzylinder 75 und 
damn die Kalibrierplattc 47. ebenfalls in Vorschubewegune 
versetzt. Sobald der Kalibrierformhohlraum 49 iiber dil Va- 
kuumplaue hinweggefahren ist,. kann das Heisch entweder 
durch das Eigengewicht oder eine zusatzliche Auswurfein- 
nchtung, beispielsweise nach unten, auf eine Ubergabesta- 
^on, bcispielsweise cin Abtransportband etc., gegeben wer- 
den. Erne einfache, das in WUrfelform portionierte Fleisch 
auswerfende Hilfseinrichtung kann beispielsweise in Form 
von Hebeln bestehen, die das Reisch aus der Kalibrierform 
nach unten hin ausdrucken. Als Auswurfeinrichtung kann 
auch ein kurzer, ausreichend stark bemessener Luftstrom 
dienen, der beispielsweise durch Zylinderabluft erzeugt 
werden kann. Auch andcre Auswurfcinrichtungcn sind 
moghch. 

AnschlieBend fahrt vorzugsweise zuerst die Kalibrier- 
plattc und dann das Lochmesser wieder in ilire in den Fig. 1 
bis 3 gezeigte Ausgangsstellung zuriick und der Vorgang 
wiederholt.sich, d. h. daB nach Erreichen der Ausgangsstel- 
lung des Messers 65 sowie der KaUbrierplatte 47 zunachst 
wieder die Spanneinrichtung 13 bctatigt und ein Unterdruck 
im Vakuumraum 21 aufgebaut und durch Betatigung des 
PreBstempels 61 das im Formrohr befindliche Reisch weiter 
in Vorschubrichtung, d. h. in den KaUbrierformhohhaum 
. wiederum hineinbewegt wird, usw. Sobald die gesamte 
Heischmenge portioniert und der im Formrohr 55 vorwarts 
bewegte PreBstempel 49 seine unterste Stellung erreicht hat 
(die nicht liefer liegt als das Unterflachenniveau der Untcr- 
seite der Gegen druckplatte 66 des Formrolirkorpers 53) 
v^ard anschlieBend nochmals ein kompletter Schneidvor-- 
gang durchgefuhrt, um dann ^ den Prefistempel aus dem" 
Formrohr herauszufahren. 

Fur den Fall, daB unterschiedlicfie Fleischsorten verarbei- 
ret werden soUen oder Reischso.rt.en mit unterschiedlicher 
Grafie und Gewicht portioniert werden solien, konnen un- 
terschiedlich dimensionierte Messer- und Kalibrierplar.ten 
mit unterschiedlich dimensionierten und geformten Kali- 
brierhohlformraumen verwendet werden. Bei gleichbieiben- 
dem Lochmesser und gleichbleibendem Formrohr unrer- 
scheiden sich die Kalibrierplatten dann durch eine unter- 
schiedhche Dicke, um Gewicht und GroBe der zu portionie- 
renden Heischmenge zu verandem. Soil aber auch die 
GrOBe der zu portionierenden Fleischmenge in Seitenansicht 
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verandert werden, so mtifite dann auch ein unterschiedliches 
Lochmesser wit. entsprechend unterschiedlich bemesscnen 
Messeroffnungen und ein Formrohr mit unterschiedlichem 
. Formrohrquerschnitt cingcbaut werden. 

Durch die erlauterte Kalibrierschneidvorrichtung lassen 5 
sich gleichmSBig groBe Fleischponionen hersiellen, die bei- 
spielsweise nur urn geringsre Mengen von +/-5 Gramm und 
weniger, beispielsweise nur um +/-2 Gramm voneinander 
differieren . 

Anhand von Fig. 5 und 6 ist gezeigt, daB deckungsgleich 10 
7.U dem Messergattcr 81 im Kaiibrierhohlraum 49 cine in 
Draufsicht zu dem Messergattcr 81 deckungsgleich ange- 
ordnete Gittereinteiiung 83 ausgebildet ist, so dalB der Kaii- 
brierhohlraum 49 im gezeigien Ausfuhrungsbeispiel in 
. sechs gleichgroB dimensionierte Teilraume 49' gegliedert 15 
ist. Die Dicke der Siege kann dabei durchaus etwas breiter 
sein als die Dicke der Messer des Messergatters, obgleich • 
die Messer so gestaltct sein kdnncn, daB sie an der zur \br- 
schubrichtung untenliegenden Seite eine Dicke aufweisen 
die der Stegdicke 83 entspricht. '20 

Die Anwendung funktioniert grundsatzlich ebenso wie 
nach dem Ausfuhrungsbeispiel gemaB den Fig, 1 bis 4. Die 
erwahnten, den Kaiibrierhohlraum 49 in einzelne Teilhohl- 

■ raume 49' gliedernde Stege 49 stellen aber zudem sicher, 
daB das "FlieRcn" der langszcrtrennien Flcischstrange in der 25 
Portionierplatte, d. h. im Kalibrierformliohlraum ganz ver- 
mieden wird und die einzelnen Wlirfel von daher voUig ge- 
wichtsgleich hersteUbar sind und dies selbst dann, wenn auf-" 
grund unterschiedlicher Fleischzusammensetzung in dem ■ 
einen Teilraum mehr Muskelifleisch als in dem anderen Teil- 30 
raum sein soUte. 

Die gesamte Steuerung kann unterschiedlich aufgebaut 
sein. So kommt eine Elektrosteuerung beispielsweise in 
Form einer SPS-, einer Schutz- oder einer Relaissfeuerung 
Oder in Form von Kombinationen in Frage. Auch eine mi- 35 
kroprozessorgesttitzte Steuerung ist mogUch, insbesondere 
dann, wenn die Kalibrierschneidvorrichtung in eine gfoBere 
Anlage miteingebaut ist. Selbst im gezeigten Ausfiihrungs- 
fall ist eine PreBlufLsteuerung bcschricben worden. Ohne 
daB dies im Detail beschrieben ist, konnen Magnets chalter 40 ' 
an den Zylindem, Arbeitsventilen sowie Steuerventilen vor- 

■ gesehen sein, wobei als Ventile Oder-, Und-, 3/2 Wege- oder 
. beispielsweise 5/2 Ventile. eingesetzt werden konnen. Auch 

Druckniinderer, Manumeter und. Vakuumschalter sind fiir 
den Betrieb einsetzbare Bau telle. 45 

So kann insbesondere auch das beschriebcne Vakuum- 
ventil 27 durch eine StoBelbetatigung durch die verfahrbare- 
.Messerhalterung und die Ruckstelluft betatigt werden. 

Fur die im Zusammenhang mit dem Betrieb der Voirich- 
tung erlauterten Vakuumerzeuger konnen unterschiedlichste 50 
Varianten reaUsiert werden. So kann beispielsweise ein Va- 
kuumerzeuger auf dem Venturi-Prinzip basieren, um einen 
Unterdnack zu erzeugen. Der Vakuumerzeuger kann dabei 
durch die Pneumatiksteuerung nur zu den Phasen einge- 
schalret werden, wenn die Kalibrierhohlform wieder mit 55 " 
Reisch befuUt werden soil. Es kann aber auch notwendig 
sein, diese Einheit immer anzusteuern, damit sich in den Fil- • 
tern ein "Vakuumpolster" aufbaut, bis das StoBelventil 27 
wieder aufmachr. Ebenso kann naturlich eine st.andig lau- 
fende Vakuumpumpe eingesetzt werden. Durch den erlau- 60 
terten VendlstoBel 27 wird nur dann Unterdruck in die Va- - 
kuum- Oder Unterdruckplatte geleitet. wenn dieser Uriter- 
druck benoiigt wird. In den Zwischenzeiten kann sich ein 
Vakuumpolster in den Filtem aufbauen. 

Mit der Kalibricrschncidvorxichtung laBt sich bcispicls- 65 
weise eine Schneid-Takt-Zeit von 1 Sekunde reaHsieren. - ' 
D. b., daB pro Sekunde eine Fleischscheibe portioniert und 
iausgeworfen werden kann. 
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Patentanspriiche 

1. Kalibrierschneidvonrichtung zum Wiirfel- oder 
Streifcnschncidcn von schneidfahigen Lebensmitteln 
. insbesondere zum wurfel- oder streifenformigen Por- 
tionieren von Heisch, insbesondere rohemFleisch, mit 
den folgenden Merkmalen 

- es ist ein Fonnrohr (55) vorgesehen, in wel- 
chem das zu portionierende Lebensmittelprodukt 
weiterbefbrderbar ist, 

- im Fonnrohr (55), vorzugsweisc im Endbercich 
des Formrohrs (55), ist vor der Austrittsoffhung 
ein Messergattcr (81) vorgesehen, wodurch das 
vorwarts bewegte Lebensmittel in Langsstreifen 
schneidbar ist, 

- es ist eine quer dazu bewegbare Messeranord- 
nung hinter dem Messergatter (81) angeordnet, 
um die Langsstreifen in entsprechende Langs- 
streifen abschnitte Oder Wurfel abzuschneiden 

gekennzeichnet durch die folgenden weiteren Merk- 
male: 

- unterhalb der Austrittsdffnung des Formrohrs 
(55) ist ein Kalibrierformhohlraum (49) vorcese- 
hen, , . • 

- der Kalibrierformhohb^um (49) weist quer zur 
■ Vorschubrichtung des zu portionierenden Lebens- 

mittels eine Abmessung auf, die zumindest im 
wesentlichen den Querschnittsabmessungen des 
Formhohlraumes entspricht, 

- die Tiefe des Kalibrierformliohlraumes (49) 
entspricht der Lange der zu portionierenden Le- 
bensmittel strei fen oder -wurfel, 

2. Kalibrierschneidvorrichtung nach Anspruch 1 da- 
durcb gekennzeichnet, daB im KaUbrierhohh^um'(49) 
Stege (83) vorgesehen sind, die in Draufsicht bezuglich 
ihrer Anordnung und Einteilung der Anordnung und 
Einteilung des Messergatters (81) entsprechen oder 
hinter diesen sitzen. 

3. Kalibrierschneidvorrichtung nach Anspruch 2, da- 
durch gekennzeichnet, daB die.Hdhe der Stege (83) der 
Hohe des Kalibrierformhohlraumes (49) entspricht. 

4. Kalibrierschneidvorrichtung nach einem der An- 
spriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daB das Mes- 
sergatter (81) unmittelbar vor dem Austrittsende des 
Formrohrs (55) angeordnet ist. 

5. Kalibrierschneidvorrichtung nach eincm der An- 
spriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, daB femer 
eirie Spanneinrichlung (13). vorgesehen ist, wobei die" 

- Spanneinrichtung (13) das Formrohr (55) und den Ka- 
librierformhohlraum (49) insbesondere wahrend des • 
Schneidvorgangs aneinanderpreBt. 

6. Kalibrierschneidvorrichtung nach: Anspruch 5, da- 
durch gekennzeichnet, daB uber die Spanneinrichtung' 
(13) das Formrohr (55) und der KaUbrierformhohlraum 
(49) zur Erzielung eines iiber den Kalibrierformhohl- 
raum (49) bis in das Formrohr (55) wirkenden Unter- 
drucks aneinanderpreBbar sind; 

7. Kalibrierschneidvorrichtung nach einem der An- 
spruche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, daB das Mes- 
ser (45) als Lochmesser in Form einer Messerplarte mit • 
einer Messeroffnung (67) ausgebildet ist, wobei in der 
Ausgangsstellung des Messers (45) in Draufsicht die 
Messeroffnung (67) in uberiappender Anordnung zur 
Ubergabedffhung (63) an der Uhterseite des Formroh- 
res (55) und zur Zufuhroffnung (51) des Kalibrierfomi- 
hohlraumes (49) zu liegen kommt. 

8. Kalibrierschneidvorrichtung nach einem der An- 
spriiche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, daB der Kali- 
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sind. 


brierformhohlraum (49) in einer Kalibrierplatte (47) 
ausgebildet ist, und zwar als die Kalibrierplatte (47) 

durchsetzender und nach oben und imten bin offener ^r? ^ o ♦ . ^ ^ 

Kahbnerforrahohlraum (49). Jiierzu 3 Seite(n) Zeichnungen 

9. Kalibrierschneidvorrichr.ung nach einem der An- 5 ' ' 
spruche ] bis 8, dadurch gekennzeichnet, daB das * 

Formrohr (55) in einem Formrohrkorper (53) mit einer 
nach unten weisenden Abstutzflache (66) angeordnet 
isu wobei das Lochmesser (65) zwischen der Abstutz- 
flache (66) dcs Formrohrkorpers (53) und der Kali- lO 
bricrplattc (47) sandwichariig iibcrdcckr. und aufec- 
nommen ist. 

10. Kalibrierschneidvorrichtung nach einem der An- 
• spruche 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, daB unlerhalb 

der Kalibrierplatte (47) eine Spannzylinderanordnune IS 
der Spannemrichtung (13) vorgesehen ist, woruber die • 
. Anordnung aus Formrohr (55), Lochmesser (65) und 
Kahbrierplatte (47), vorzugsweisc mit einer Vakuum- " 
platte (9) uber eine darunter befindliche Anprefiplatte 
(3) verspannbar ist. -JO ' 

11. Kalibrierschneidvorrichtung nach einem der An- *^ 

spriiche 1 bis 1.0, dadurch gekennzeichnet, daB unter- • , 

halb des Kahbrierformhohlraumes (49) ein Unter- 

druckraum (21) in einer Vakuumplatte (9) vorgesehen - ^ ^' 

ist, m der cine als Auflagc fur das zu pomoniercnde Le- 25 
bensmittel dienende Einlageplatte (31) angeordnet ist. 

12. Kalibrierschneidvorrichtung nach einem der An- 

spruche 1 bis 11, dadurch gekennzeichnet, daB die ' ' / . 

Formgebung und -dimensionierung der Einlegeplatte 
(31)geringfugiggr6BeristalsdieFormgebungund-di- 30 
mensionierung der Zufiiliroffnung (51) des Kalibrier- 
formhohb-aumcs (49) und/oder der tJbcigabeoffnunff 
(63) des Formrohrs (55), 

13. Kalibrierschneidvorrichtung . nach Anspruch 11 . " ' * . 
Oder .12, dadurch gekennzeichnet, daB zwischen dem 35 

Umfangsrand der Einlegeplatte (31) und dem angren- " 
zenden Wandabschnitt (43) des Unterdruckraumes (21) 
ein vorzugsweisc umlaufender Spalt (37) als Unter- 

druckkanal gebildet ist. . ' - . 

14. Kalibrierschneidvorrichtung nach Anspruch 12-40 
Oder 13, dadurch gekennzeichnet, daB der Spalt (37) 
kleiner als 2 mm ist. 

15. Kalibrierschneidvorrichtung nach einem der.An- 
spriiche 1 bis 14, dadurch gekennzeichnet, daB die 

Messeroffnung (67) eine Grundform und -groBe auf- 45 - . . ^ . V ■ • ' ' 

weist die der Qucrschnittsfomi und -groBe des Form- • 
rohrs (55) und/oder der Zufuhroffnung (51) des Kali- - • •. -.■.*'. 
brierformhohlraums (49) entspricht. ' ' • , 

16. Kalibrierschneidvorrichtung nach Anspruch 15, • * 
•dadurch gekennzeichnet, daB an der vorlaufendenSeite 50 

der Messeroffnung (67) zwei winkelig zueinander ver- " . 
laufende Schneiden (65') vorgesehen sind. 

17. Kalibrierschneidvorrichtung nach Anspruch 16, 
dadurch gekennzeichnet, daB die beiden Schneiden ei- 

nen Winkel von +60*" bis 120**, vorzugsweisc um 90° 55 . 
zueinander ein schUeBen. 

18. Kalibrierschneidvorrichtung nach Anspruch 16 
Oder 17, dadurch gekennzeichnet, daB die beiden Mes- 
serschneiden (65') symmetrisch zu einer vertikalen 
Mittellangsebene angeordnet sind. ' 60 

19. Kalibrierschneidvorrichtung nach einem der An- 
spriiche 16 bis IS, dadurch gekennzeichnet, daB das ' 
Messer aus einer Stahlplatte besieht, deren Dicke zwi- • 

schen 0,2 mm und 6 nrni variiert. • • 

20. Kalibricrschncidvorrichlung nach einem der An- 65 . * ' 
spriiche 1 bis 19, dadurch gekennzeichnet. daB die Ka- ' * ' 
librierplatte (47) und das. Messer (65) senkrecht zur 

Veriikalerstreckung des Formrohrs (55) angeordnet 
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ABSTRACT 


The invention relates to a device for portioning a piece of meat into several slices of 
equal thickness and weight, comprising a loading and pre-pressing unit (1) for receiving 
and pressing the piece of meat, a calibrating plate (2) for determining the thickness and 
volume of the slices, said calibrating plate being vertically displaceable in relation to the 
loading and pre-pressing unit (1), and a cutting unit (9, 17), which is situated between 
the loading and pre-pressing unit (1) and the calibrating plate (2), and is used for 
separating the slices determined by the calibrating unit fro the piece of meat. At least 
two openings for pressing in the piece of meat are provided in the calibrating plate (2), 
for determining the thickness and the volume of the slices. 


